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) Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zum Herstel- 
len eines durch Pressen oder Tiefziehen gefertigten Form- 
korpers mit unterschiedlichen Wandstarken aus einem zu- 
nachst ebenen Blechtetl. 

Ein derartiger Formkorper, z. B. ein Trager (1) mit einem 
hinsichtlich seiner Wandstarken dickeren mittleren Bereich 
(la) und mit reduzierten Wandstarken versehenen Bereichen 
(lb) wird gem§B vorliegender Erfindung aus einem einstuk- 
kigen Blechteil hergestellt, welches eine der gro&ten Wand- 
starke des zu fertigenden Formkorpers (1) entsprechende 
Dicke aufweist und vor dem Pressen oder Tiefziehen 
ausschlieBlich in denjenigen Bereichen, in denen der Form- 
korper eine geringere Wandstarke aufweisen soil, durch 
Auswalzen oder entsprechende andere Streckverfahren auf 
die gewunschte geringere Dicke reduzlert wird. 
Hierdurch wird eine Gewichts- und Materialeinsparung bairn 
Herstellen des Formkorpers (1) erzieit, gleichzeitig wird ein 
stabiler und hoch belastbarer Formkorper geschaffen, da die 
QualitSt des Ausgangsmaterials nicht beeintrachtigt wird, 
wie dies beispielsweise dann der Fall ist, wenn der Formkor- 
per aus unterschiedltch starken oder dicken Blechteilen 
zusammengeschwei&t wird. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zura 
Herstellen eines durch Pressen oder Tiefziehen gefer- 
tigten Formkdrpers mit unterschiedlichen Wandstarken 
aus einem zunachst ebenen BlechteiL 

Aus Blech hergestellte Formkdrper sind je nach An- 
wendungsfall in verschiedenen Bereichen unterschied- 
lich starken Belastungen unterworfen. Aus diesem 
Grunde ist es bekannt, derartige Formkdrper mit unter- 
schiedlichen Wandstarken zu versehen, um auf diese 
Weise einerseits den zu erwartenden Belastungen ge- 
recht zu werden und andererseits entsprechend Materi- 
al einzusparen. 

Bislang hat man derartige Formkdrper entweder aus 
einzelnen, schon verformten Blechteilen unterschiedli- 
cher Wandstarke zusammengeschweiflt oder unter- 
schiedlich dicke Blechteile zunachst zusammenge- 
schweiBt und dann insgesamt entsprechend verformt 

In beiden Fallen ist es also erforderlich, SchweiBar- 
beiten auszufQhren. 

Abgesehen von den dadurch verursachten zusStzli- 
chen Kosten ist eine SchweiBnaht immer eine potentiel- 
Ie Schwachstelle, 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren der gattungsgem&Ben Art zu 
schaffen, nach dem ein Formkdrper in material- und 
gewichtssparender Bauweise unter Vermeidung jedwe- 
der SchweiBarbeiten herstellbar ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst 
daB ein einstilckiges Blechteil mit einer der grdBten 
Wandstarke des zu fertigenden Formkdrpers entspre- 
chenden Dicke verwendet und vor dem Pressen oder 
Tiefziehen ausschliefllich in denjenigen Bereichen, in de- 
nen der Formkdrper eine geringere Wandstarke auf- 
weisen soil, durch Auswalzen oder entsprechende ande- 
re Streckverfahren auf die gewtinschte geringere Dicke 
reduziertwird 

Ein nach diesem Verfahren hergestellter Formkdrper 
zeichnet sich dadurch aus, daB die Eigenschaften des 
Ausgangsmaterials in keiner Weise beeintrachtigt wer- 
den und daB zus&tzliche, aufwendige SchweiBarbeiten 
und Nachbearbeitungen der SchweiBnShte vermieden 
werden. 

Es ist ohne weiteres mdglich, die Reduzierung auf 
eine geringere Dicke stufig vorzunehmen oder stuf enlos 
durchzufflhren. 

Durch die Dickenreduzierung des einstflckigen Blech- 
teiles vor seiner Verformung wird eine entsprechende 
Materialeinsparung bei der Herstellung eines Formkdr- 
pers erzielt, einhergehend mit einer entsprechenden 
Gewichtsreduzierung. 

Der natOrliche Faserveriauf des einstttckigen Blech- 
teiles wird in keiner Weise unterbrochen, worin ein Vor- 
teil gegenQber verschweiBten Bauteilen zu sehen ist 

Anhand der beigefflgten Zeichnungen wird das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren im folgenden noch einmal aus- 
fahrlicheriautert 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines Form- 
kdrpers, 

Fig. 2 eine Seitenansicht des Formkdrpers gemSB 
Fig. 1, teilweise imSchnitt dargestellt, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf den Formkdrper nach den 
Fig.lund2, 

Fig. 4 die in Fig. 2 mit IV bezeichnete Einzelheit in 
vergrdBerter Darstellung, 
Fig. 5 bis 7 sctiematische Darstellungen zur Verdeut- 
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lichung verschiedener Mdglichkeiten einer Dickenredu- 
zierung des Ausgangsmateriales zur Herstellung eines 
F rmkdrpers. 

In den Fig. 1 bis 3 ist als Beispiel fQr einen Formkdr- 
per im Sinne der vorliegenden Erfindung ein TrSger 1 
dargestellt, der aus einem zunachst ebenen Blechteil 
durch Pressen oder Tiefziehen gef ertigt worden ist 

Dieser TrSger 1 weist in seinem mittleren Bereich la 
eine grdBere Wandstarke auf als in seinen beiden auBe- 
ren Bereichen lb. Dies zeigt die Einzelheit gemaB Fig. 4 
besonders anschaulich. 

Der Trager 1 ist aus einem einstQckigen Blechteil her- 
gestellt, dessen Dicke der grdBten Wandstarke des mitt- 
leren Bereiches la des Tragers 1 entspricht Vor dem 
is Pressen oder Tiefziehen dieses Ausgangsmateriales ist 
das Blechteil in den spateren Bereichen lb des Tragers 
durch Auswalzen oder entsprechende Streckverfahren 
auf die gewOnschte geringere Dicke reduziert worden. 
Die Fig. 5 bis 7 zeigen in schematischer Darstellung, 
20 welche Mdglichkeiten der Dickenreduzierung beim 
Auswalzen gegeben sind. 

Fig. 5 veranschaulicht, daB das Blechteil, welches im 
allgemeinen auch als Platine bezeichnet wird und in den 
Fig. 5 bis 7 mit dem Bezugszeichen 2 versehen ist, von 
25 seinen Enden ausgehend bis auf eine bestimmte Lange 
in einen Walzenstuhl 3 eingeschoben werden kann, wo- 
bei anschlieBend entweder eine Walzrichtungsumkehr 
oder ein Off nen des Walzens tuhles erfolgt 
Fig. 6 zeigt, daB die bereichsweise Dickenreduzie- 
30 rung einer Platine 2 auch dadurch erfolgen kann, daB die 
Platine 2 insgesamt durch den Walzenstuhl 3 hindurch- 
geschoben wird, wobei der Walzenabstand verandert 
werden kann. 
Hierdurch ist es auch mdglich, eine kontinuierliche 
35 Dickenreduzierung vorzunehmen. 

Wie aus Fig. 7 hervorgeht, kann eine Platine auch 
durch einen Walzenstuhl 3 mit Profilwalzen 4 gescho- 
ben werden, um eine bereichsweise Reduzierung der 
Ausgangsdicke zu erzielen. 

Die Dickenreduzierung kann, wie aus den Fig. 5 bis 7 
hervorgeht, an der vorgefertigten Platine 2 erfolgen, bei 
einfachen Bauteilen besteht auch die Mdglichkeit, daB 
eine Blechdickenreduzierung nach dem Schema der 
Fig. 6 und 7 am abgewickelten Coil erfolgen kann, wo- 
bei dann anschlieBend eine Trennung der Platinen vom 
Coil erfolgt 
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PatentansprQche 

50 1. Verfahren zum Herstellen eines durch Pressen 
oder Tiefziehen gefertigten Formkdrpers mit un- 
terschiedlichen Wandstarken aus einem zunachst 
ebenen Blechteil, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein einstilckiges Blechteil (2) mit einer der grdBten 

55 Wandstarke des zu fertigenden Formkdrpers (1) 
entsprechenden Dicke verwendet und vor dem 
Pressen oder Tiefziehen ausschlieBIich in denjeni- 
gen Bereichen, in denen der Formkdrper (1) eine 
geringere Wandstarke aufweisen soli, durch Aus- 

60 walzen oder entsprechende andere Streckverfah- 
ren auf die gewflnschte geringere Dicke reduziert 
wird. 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Blechteil bis auf eine bestimmte 
65 Lange in einen Walzenstuhl (3) eingeschoben und 
nach Offnen der Walzen in Walzrichtung entnom- 
men oder durch Walzrichtungsumkehr aus dem 
Walzenstuhl (3) bewegt werden. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Blechteil vollstindig durch einen 
Walzenstuhl (3) hindurchgeschoben wird, wobei 
der Walzenabstand variabei gehalten wird 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Blechteil durch einen Walzenstuhl 
mit Prof ilwalzen hindurchgeschoben wird. 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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